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(57) Conformement a I'invention, la protuberance (7) d'une 
pTfce integree. presentant une cannelure (9) en vue de la 

H»i 0 J!„ avec }iR essie < u (1 0) ' est '■egroupee avec un tambour 
de fremage (8) pour former une ptece (6) integree dans un 
moyeu. La piece .ntegree (6) est coulee dans un moyeu (3) 

bour fflw™? n r,?n de t C r U 'f e - La P ro . tu berance (7) etfe tam- 
bour (8) sont. I un et I'autre, soum s a un usinaae neces- 
saire prealablement a la coulee. usinage neces- 
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ROUE VENUE DE COULEE ET PROCEDE DE FABRICATION 

DE LADITE ROUE 



La pre sent e invention se rapport e a une roue venue de 
coulee, utilisee en tant que roue avant ou roue arriere d'un 
cycle motorise ; et a un procede de fabrication de ladite 
roue. 

Une roue venue de coulee, coinprenant un moyeu, une jante 
et des rayons coules d'une seule piece, est d'un type bien 
connu. En outre, la publication du modele d'utilite japonais 
n" Sho 62-10161 a trait a un moyeu du type dans lequel un bos? 
sage, concu pour supporter un essieu, est menage d'un seul te- 
nant avec une zone circonferentielle debordante, par laquelle 
il est entoure concent riquement ; et dans lequel un tambour de 
freinage distinct, constituant une zone de glissement d'un 
frein a tambour, est coule sur la surface interieure de ladite 
zone circonferentielle debordante. 

Un tambour de freinage doit imperativement , en regie 
generale, presenter une concentr icite de haute precision avec 
un bossage, et posseder egalement une rugosite superf icielle 
de haute precision. Ainsi, dans le cas du moyeu il lustre dans le 
document precite, le tambour de freinage doit etre usine a I'is- 
sue de la coulee, afin d' assurer sa concentricite precise et sa 
rugosite superf icielle precise sur la base du bossage. 

Neanmoins, l'usinage susmentionne reclame un appareil- 
lage d'usinage a fort dimensionnement etant donne qu'au moins 
1' ensemble du moyeu se presente comme une piece a usiner ; de 
plus, du fait de son poids consequent, la piece a usiner doit 
etre supportee en faisant appel a un appareil de support, d'ou 
une moindre aptitude a l'usinage. 

De surcrolt, dans le cas ou de telles interventions sont 
effectuees sur une piece a usiner se presentant comme une roue 
venue de coulee, du type comprenant une jante, un moyeu et des 



2 



2740077 



rayons faconnes d'un seul bloc, les dimensions de 1 'appareilla- 
ge d'usinage doivent etre augmentees et l'efficacite de l'usi- 
nage doit, egalement, etre dirainuee de facon notable. 

Pour supprimer les problemes exposes ci-avant, la pre- 
sente invention propose une roue venue de coulee et comprenant 
un moyeu ; une jante menagee concentriquement a distance, a 
l'exterieur dudit moyeu ; et des rayons reliant ladite jante 
audit moyeu, au moins ledit moyeu etant produit par coulee, 
ladite roue etant caracterisee par le fait qu'une protuberance 
d'une piece integree, constituant au moins une partie d'un 
boss age destine a supporter un essieu, est faconnee d'un seul 
tenant avec un tambour de freinage afin d'etre entouree concen- 
triquement par ledit tambour, de maniere a former une piece in- 
tegree dans le moyeu ; et par le fait que ladite piece integree 
est coulee dans ledit moyeu. 

La presente invention fournit egalement un procede de 
fabrication de la roue precitee, venue de coulee, englobant les 
etapes consistant a faconner d ' un seul tenant une protuberance 
d'une piece integree, constituant . au moins une partie d'un 
bossage destine a supporter un essieu, avec un t amb our de 
freinage entourant coaxialement ladite protuberance, de manie- 
re a former une piece integree dans le moyeu ; usiner le tambour 
de freinage de la piece integree dans le moyeu ; et effectuer la 
coulee d'une roue apres avoir place ladite piece integree dans 
une matrice, afin de couler au moins une partie du moyeu. 

L' invention va a present etre decrite plus en detail, a 
tit re d'exemple nullement limitatif , en regard des dessins an- 
nexes sur lesquels : 

la figure 1 est une coupe f ragmentaire , selon la ligne 
1-1 de la figure 2 ; et 

la figure 2 est une elevation laterale fragmentaire 
d'une roue venue de coulee, conforme a la presente in- 
vention. 

Comme le revele une observation des figures 1 et 2, une 
roue venue de coulee, comprenant une jante 1, des rayons 2 et un 
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moyeu 3, est produite par coulee monobloc d'aluminium sous pres 
sion, ou d'une maniere similaire. Le moyeu 3 comprend un bos- 
sage 4 situe en son centre, et une zone circonferentielle 
debordante 5 agencee de maniere a entourer concentriguement 
5 ledit bossage. 

Une piece integree 6, prealablement fabriguee sous la 
forme d'un element distinct, est coulee d'un seul bloc dans le 
moyeu 3. Cette piece 6 integree dans le moyeu presente une pro- 
tuberance7 constituant la region interieure du bos- 

sage 4, et un tambour de freinage 8 librement accessible a 
partxr de la surface peripherique interieure de la zone circon- 
ferentielle debordante 5. 

La roue venue de coulee est integralement constitute a 
1 'exception de la piece 6 integree dans le moyeu, d'un materiau 
adequat tel qu'un alliage d'aluminium, et ladite piece 6 est fa- 
briguee en un materiau metallique approprie presentant une 
robustesse selectionnee pour corresponds a 1 'utilisation re- 
cherchee . 

La protuberance 7 de la piece integree est munie d'une 
cannelure 9 dans sa surface peripherique interieure et elle est 
concue pour etre reliee a un essieu 10, par liaison C an- 
nelee, pour permettre a la roue de tourner d'un seul tenant avec 
ledit essieu 10. La protuberance 7 comporte egalement une sail- 
He 11 d'arret rotatoire, faconnee d'une seule piece sur sa 
25 peripherie exterieure. 

Le tambour de freinage 8 est coule de facon telle que 
toute sa surface peripherique interieure soit degagee, et cette 
surface degagee remplit la fonction d'une surface de glissement 
d'une garniture de freinage d'un frein a tambour (non illus- 
30 tre). Le tambour 8 possede une saillie 12 d'arret rotatoire 
menagee sur sa surface peripherique exterieure. 

La protuberance 7 de la piece integree fait corps avec le 
tambour de freinage 8 au moyen de zones de liaison 13, dont cha- 
cune presente une configuration approximativement cruciforme 
en elevation laterale (voir la figure 2), et les autres parties 
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de la piece 6 integree dans le moyeu revetent la forme de zones 
evidees 14 reduisant le poids. 

La piece 6 integree dans le moyeu est prealablement pro- 
duite en coulant par exemple, en un ensemble monobloc, la protu- 
berance 7 de cette piece, le tambour de freinage 8 et les zones 
de liaison 13 ; puis elle est usinee pour fagonner une cannelur 
9, et pour polir la surface peripherique inter ieure dudit tam- 
bour 8. 

Plus specif iquement , le tambour de freinage 8 est soumis 
£ un usinage d'arrondissage integral, af in d • accroitre la preci- 
sion de 1' assise concentrique sur la protuberance 7 de la piece 
integree ; et a un polissage en vue d'obtenir une rugosite su- 
perficielle bien particuliere . L'usinage d ■ arrondissage in- 
tegral est: facilite du fait que le tambour 8 est: d'une seule 
piece avec la protuberance 7 et le polissage est, lui aussi, 
rendu aise par le fait que la piece a usiner est relativement petite, 

A 1 'issue de 1 'usinage, la piece 6 integree dans le moyeu 
est placee dans une matrice, puis il est procede a la coulee 
integrale pour former la roue venue de coulee. La roue ainsi fa- 
briquee peut etre traitee a petite echelle, en fonction des be- 
soins, afin d'obtenir le produit f ini . 

De surcrolt, dans le cas ou la roue venue de coulee est 
produite par coulee d 'aluminium sous pression, elle n'est ab- 
solument pas soumise a 1' usinage ulterieur. 
25 Conformement a la presente invention, du fait qu'une 

piece integree, presentant un tambour de freinage regroupe av c 
une protuberance , est coulee dans un moyeu, un usinage d 1 arron- 
dissage integral dudit tambour est aweliore, en vue d'obtenir 
aisement une concentricite de haute precision, et le polissage 
30 dudit tambour est ameliore pour permettre son execution facile , 
car la piece a usiner est d • une tai lie re lativement petite. 

Etant donne que, d'apres 1' invent ion, 1" usinage d'un 
tambour de freinage s'opere sur une piece constitute d'une 
piece integree dans le moyeu et dont le diametre, le poids et la 
35 tai lie sont beaucoup plus pet its que ceux de la roue coulee d'un 
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seul bloc, material, isant la piece a usiner de l'art anterieur, 
il est possible de reduire le dimensionnement d'un appareillage 
utilise pour un tel usinage et le support de la piece a usiner 
peut etre assure aisement, par exemple a la main, d'ou la meil- 
leure aptitude a 1' usinage. 

II va de soi que de nombreuses modifications peuvent 
etre apportees a 1' invention telle que decrite et representee, 
sans sortir de son cadre. 
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-REVEND I CATIONS- 

1. Roue venue de coulee et comprenant un moyeu (3) ; une 
jante (1) m6nagee concent riquement a distance, a l'exterieur 
dudit moyeu (3) ; et des rayons (2) reliant ladite jante (1) 
audit moyeu (3), au moins ledit moyeu etant produit par coulee, 
roue caracterisee par le fait gu'urie protuberance (7) d'une 
piece integree, - -eonstituant - au moins une partie d'un bos- - - 
sage (4) destine a supporter un essieu (10) , est fagonnee d'un 
seul tenant avec un tambour de freinage (8) afin d'etre entouree 
concentriquement par ledit tambour , de maniere a former une 
piece (6) integree dans le moyeu ; et par le fait que ladite 
piece integree (6) est coulee dans ledit moyeu (3). 

2. Procede de fabrication d'une roue venue de coulee et 
comprenant un moyeu (3) ; une jante (1) menagee concentrique- 
ment a distance, a l'exterieur dudit moyeu (3) ; et des rayons 
(2) reliant ladite jante (1) audit moyeu (3), au moins ledit 
moyeu etant produit par coulee, procede caracterise par le fait 
qu'il englobe les etapes consistant a fagonner d'un seul 
tenant, avec un tambour de freinage (8), une protuberance (7) 
d'une piece integree constituant . au moins une partie d'un 
bossage~ (4) destine a supporter un essieu (10), de telle sorte 
que ladite protuberance soit entouree concentriquement par le- 
dit tambour, pour former tine piece (6) integree dans le moyeu ; 
usiner ledit tambour de freinage (8) de ladite piece (6) inte- 
gree dans le moyeu ; et couler ladite piece integree (6) en pla- 
gant cette piece dans une matrice, afin de couler au moins une 
partie du moyeu. 
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